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1 • Austragsdtise ftir das Extrudieren eines thermoplasti- 
schen Kunststoffes in schmelzflussiger Form, gekenn- 
zeichnet durch einen die Dtise (2) eng umgebenden Ring- 
spalt (4), der in den Dtisenblock (1) hinein darart schr&g 
veriauft, dafc ein dem Ringspalt (4) im Innern des Dusen- 
blocks (1) zugefuhrter Gasstrom (7) auf den Strang (8) zu 
gerichtet ist und den Strang (8) an der Austrittss telle an 
der Dtise (2) erreicht. 

2. Austragsdtise nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daO der Ringspalt (4) mit scharfer Kante (11) in die DU- 
senSffnung (2) ubergeht. 

3 * Austragsdtise nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daft zwischen dem Ringspalt (4) und der Dttsenoffnung (2) 
eine schmale RingflSche (10) stehengelassen ist. 

4 . Austragsdtise nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die den Ringspalt (4) nach 
aufien begrenzende Wandung gegentiber der Dtisenaffnung 
(2) in Laufrichtung des Stranges (8) vorspringt. 

5. Austragsdtise nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die den Ringspalt (4) nach 
aufien begrenzende Wandung aus einem wSxmedammenden 
Material (6) besteht. 
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6. Austragsdiise nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , 
daB im Bereich des vorderen Endes des Ringspaltes (4) 
ein hartes Einsatzstdck (14) vorgesehen 1st. 

7. Austragsddse nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafl sie durch eine in den Dasenblock (1) 
eingesetzte Buchse (15) aus hartem Material gebildet ist. 

8. Austragsddse nach einem der AnsprUche 1 bis 7, gekenn- 
zeichnet durch eine Verwendung von inertem Gas. 

9. Austragsddse nach einem der AnsprUche 1 bis 8, gekenn- 
zeicnnet durch eine Verwendung eines Gases mit einer 
Temperatur, die der Austrittstemperatur des Kunststoffs 
benachbart ist. 



909832/01 1 ? 



DIPL.ING. HEINZ BARDEHLE 

•3' 

* .MI3S 



Mttnchen, 2.Februar 1978 



DIPL. 

Aktenzeichen : 



PATENTA N WALT 

C: r m 



Mein Zeichon: 



2804505 

P 2649 



Anmelder: Automatik Apparate-rtaschinenbau 
H. Hench GmbH 

Ostring 19 

8754 Groflostheim 2 



Austragsdttse fttr das Extrudieren von Kunststof fen 



909832/01 1 7 



"V 28-04505 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Austragduse fur das 
Extrudieren eines Ihermoplaslischen Kunsts to ffes in 
schmelzfltissiger Form. H&ufig werden die so erzeugten 
schmelzfltissigen Kunsls toffs trSnge Granulatoren zur Wei- 
terverarbeitung zugefuhrti Es hat sich gezeigt, daft hau- 
fig am Rand der Austragdusen Kunststofftropfen hangen 
bleiben, die aufgrund der Umge bungs temperatur nach eini- 
gen Minuten sich chemisch verandern, insbesondere oxi- 
dieren und schlieGlich regelrecht verbrennen. Der Kunst- 
stoff verfarbt sich dabei und kann sich in der sogenann- 
ten vercrackten Form den schmelzfltissigen Kunststoff- 
strangen beimischen, wodurch diese in unerwtinschter Wei- 
se verunreinigt werden. Bei spaterer Granulation findet 
sich das vercrackte Material als punktweise Verfarbung 
im Granulat und spater auch im weiterverarbeiteten End- 
produkt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese unerwunsch- 
te Tropfenbildung an der Austragsduse zu venneiden. Erfin- 
dungsgemaft geschieht dies durch einen die Diise eng umgeben- 
den Ringspalt, der in den Dusenblock hinein derart schrag 
verlauft, dafl ein dem Ringspalt im Innern des Diisenblocks 
zugefuhrter Gasstrom auf den Strang zu gerichtet ist und 
den Strang an der Austrittsstelle an der Dtise erreicht. 

Der sich eng um den schmelzfltissigen Kunsts toff Strang schlies- 
sende ringformige Gasstrom sorgt dafur, da(3 im Bereich des 
Diisenblocks zwischen der DUsenoffnung und dem Ringspalt kein 
schmelzfltissiges Kunsts toff mate rial hangen bleiben kann, da 
dieses durch den Gasstrom sofort auf den austretenden Strang 
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geblasen wird. Das Problem des Entstehens von vercracktem 
Kunststoffmaterial rings um die Austragsdttse ist damit voll- 
standig beseitigt. 

Die Wirkung des ringformigen Gasstroms kann man dadurch 
intensivieren, dafS der Ringspalt mit scharfer Kante in die 
DtisenSffnung ttbergeht. Hierdurch wird sichergestellt, dafi 
der Gasstrom den gesamten Bereich neben der Dusenoffnung 
mit volier Starke tiberstreicht. Es ergibt sich dabei aller- 
dings eine gewisse Gefahr der Verletzung der scharfen Kante, 
insbesondere wenn dem Kunststoff Glasfasermaterial oder der- 
gleicheh beigemischt wird, das dann von innen her den Dusen- 
block abtr&gt und dabei die scharfe Kante unter Umstanden aus- 
franst. Es kann daher zweckm&flig sein, zwischen dem Ring- 
spalt und der Dtisendffnung eine schmale Ringflache stehen zu 
lassen, die noch nicht so breit ist, dafl sich hier ohne weite- 
res Tropfen schmelzfltlssigen Kunststoffes ansarnmeln konnten. 

Beim Anfahren einer derartigen Austragsduse wird diose re- 
gelmaflig abgespachtelt, um das anfangs ausgetretene Material, 
das im allgemeinen noch fehlerhaft ist, von dem Weg fur die 
Weiterverarbeitung fernzuhalten. Um bei diesem Abspachteln 
die vorstehend erwahnte scharfe Kante zwischen Ringspalt und 
Diisenoffnung bzw. die zwischen Ringspalt und Dusenoffnung 
stehen gelassene schmale Ringflache nicht zu verletzen, kann 
man die den Ringspalt nach auflen begronzende Wandung gegen- 
fiber der Dtisenoffnung in Laufrichtung des Stranges vorsprin- 
gen lassen. In diesem Falle wird die scharfe Kante bzw. die 
schmale Ringflache von dem Spachtel nicht beriihrt. 
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Der Dusenblock mufl ausreichcnd warm gchalti»n werden, 
damit das Kunststoffmaterial in ihm nicht in unerwunschter 
Weise sich vorzeitig abkUhlt. Dabei gibt der Dusenblock 
Warme in Form von Strahlung ab. Um diesen Warmever- 
lust zu vermeiden, kann man fur die den Iliagspalt nach 
aufien begrenzende Wandung zweckmiiflig ein warmedSmmen- 
des Material vorsehen. 

Da warmed&mrnendes Material meist nicht sehr hart ist, 
kann es zweckmaflig sein, im Bcreich des vorderen Endes 
des Ringspaltes ein hartes Einsatzstiick, z. B. aus Stahl, 
vorzusehen. 

Im Falle des Extrudierens von Kunststoffen, denen abra- 
sive Fullstoffe, wie z. B. Glasfasern oder dergleichen, bei- 
gefiigt sind, kann man den Effekt der Abnutzung der Austrags- 
diise von innen her dadurch entgegen wirken, daft sie durch 
eine in den DUsenblock eingesetzte Buchse aus hartem Mate- 
rial, z. B. Elartaietall, gebildet wird, Im Falle der Ver- 
wndung einer Vielzahl von dicht benachbarten Diisen kann man 
naturlich den gesamten Diisenblock aus einem derartigen Hart- 
material aufbauen. 

Als Gas verwendet man zweckmaflig ein inertes Gas, z. B. 
Sticks toff. In vielen Fallen gentigt jedoch auch die Verwendung 
von Luft. Dem Gas gibt man zweckmaflig eine Temperatur, 
die der Austrittstemperatur des Kunststoffs benachbart ist, da- 
mit die die Diise umgebende Wandung vor allem nicht gekuhlt 
wird und damit in unerwunschter Weise dem Kunststoff zu frOh- 
zeitig WSrme entzieht. 
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In den Figuren sind Ausfiihrungsbeispiele dor Erfindung 
dargestellt. Es zeigen 

Figur 1 einen Schnitt durch einen Dttsen- 
block 

Figur 2 eine vergrdfcerte Darstellung der 
_ Anordnung gemafi Figur 1 

Figur 3 einen Schnitt durch einen Diisen- 
block mit vorspringender unterer 
Flache und scharfkantigem Ober- 
gang von Ringspalt zur Dttsenoff- 
nung 

Figur 4 einen Schnitt durch einen Dusen- 
block mit einem harten Einsatz- 
stttck im Bereich des vorderen En- 
des des Rings paltes und einer in 
den Diisenblock eingesetzten Buchse 
aus hartem Material. 

In der Figur 1 ist ein Diisenblock 1 , auch Dusenplatte genannt, 
im Schnitt dargestellt, der von der runden DUsenoffnung 2 
durchsetzt wird, die sich in Form des Trichters 3 nach oben 
hin erweitert. Diesem Trichter 3 wird von oben her schmelz- 
fliissiger Kunststoff zugefiihrt, der dann in bekannter Weise 
nach unten hin aus der Dttsenoffnung 2 austritt. Tn den Dttsen- 
block 1 ist der die Dtlsenoffnung 2 eng umgebende Ringspalt 
<4 eingelassen, der derart schrag in den Diisenblock .1 hin- 
ein verlauft, daB ein dem Innenraum 5 zugefuhrter Gasstrom 
kegelartig auf einen nicht dargesteUten, die Dttsenoffnung 2 
verlassenden Kunststoffstrang gerichtet ist. Bei dem dargestell- 
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ten Ausftthrungsboispiel verlauft dor durch den Gasstrom 
gebildete Kegel koaxial zu dem aus der Dusenoffnung 2 
austretenden Strang, Dieser Gasstrom erreicht die Aus- 
trittsstelle des Stranges an der Dusenoffnung 2 , so dafi 
ein sich etwa hier ausbildender Tropfen schmelzfltissigen 
Kunststoffmate rials sofort weggeblasen vverden wurde. Hie- 
rauf wird im Zusammenhang mit der Figur 2 noch naher 
eingegangen. 

Um von der dem Dusenblock 1 notwendigerweise zugefiihr- 
ten Warme moglichst wenig abzustrahlen, besteht die den 
Ringspalt 4 nach aufien begrenzende Wandung aus dem 
warme dammenden Materialstttck 6 . Hierfur kommt bei- 
spielsweise Asbestzement infrage. Das Materialstuck 6 
ist in den Diisenblock 1 so eingesetzt, dafl es mit diesem 
bttndig abschlieRt. 

Aus der Figur 2 geht die Wirkungsweise des aus dem Ring- 
spalt 4 austretenden Gasstromes, dargestellt durch die 
Pfeile 7 , besonders deutlich hervor. Gezeigt ist der Dii- 
senblock 1 gemafl Figur 1 in vergrofierter Darstellung, 

Die Dusenoffnung 2 

verlafit der Kunsts toffs trang 8 J von dem sich ein Tropfen 
9 schmelzfltissigen Kunststoffmate rials abgesondert und an 
der schmalen Ringfl&che 10 abgelagert hat, die zwischen 
dem Ringspalt 4 und der Dusenoffnung 2 stehengeblieben 
ist. Der Tropfen 9 wird hier zunilchst durch AdhSsion fest- 
gehalten, er wird dann jedoch durch den Gasstrom wegge- 
schleudert, bevor er sich chemisch verandert hat. 
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Die schmale* RingflSche 10 lafit man zweckmaGig dann 
stehen, wenn befurchtet werden mufi, dafi an dieser Stel- 
le insbesondere durch Einwirkung von aufcen BeschSdigun- 
gen eintreten konnen. Es ist aber auch moglich, das Ste- 
henlassen einer schmalen Ringflachc 10 ganz zu vermeiden 
und zwischen Ringspalt 4 und Diisenoffnung 2 nur eine 
scharfe Kante stehenzulassen. Eine derartige Ausftihrungs- 
form zeigt die Figur 3. Hier verlauft der Ringspalt 4 so, 
dafl er an seinem Ende zusammen mit der Diisenoffnung .2 
die scharfe Kante 11 bildet. An dieser scharfen Kante kann 
sich norinalerweise kein Kunststofftropfen ausbilden. Auf 
jeden Fall wird die Wirkung des Gasstromes bis unmittel- . 
bar an die Dtisenoffnung [2 herangefiihrt, wodurch diese 
Wirkung entsprechend intensiviert wird. Dabei ergibt sich 
jedoch eine gewisse Gefahrdung der scharfen Kante 11 , 
insbesondere wenn die Anordnung an ihrer unteren Seite, 
wie bereits oben dargelegt, abgespachtelt wird. Um dabei 
eine Beruhrung der scharfen Kante 11 zu vermeiden, ist 
bei der Ausfiihrungsforcn gemafi Figur 3 das Materialstiick 
aus warmedammendem Material gegonubor der Diisenoffnung 
2 in Laufrichtung des Stranges vorgezogen. Beim Abspach- 
teln wird also nur iiber die untere FlSLche 12 des Material- 
stiicks 6. gestrichen, wobei die scharfe Kante 11 nicht be- 
riihrt wird. 

Bei diesem Abspachteln kann natiirlich unter Unist&nden die 
vordere Ecke .13 des Mate rial stiicks 6 beschadigt werden. 
Hierdurch wird zwar der austretende Gasstrom nicht sonder- 
lich beeintr&chtigt, jedoch ist ein zu weitgehendes Ausbrechen 
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dieser vorderen Ecke 13 zu vermeiden. Um diese Ge- 
fahr zu beseitigen, ist gem&ft Figur 4 im Bereich des 
vorderen Endes des Ringspalts 4 das harte Einsatzstuck 
14 vorgesehen, das beispielsweise aus Stahl bestehen 
kann. Dieses Einsatzstttck 14 setzt das Mate rials tuck 6 
aus warraedammenclem Material fort. Darubor hinaus 
zeigt die Figur 4 eine Buchse 15 , die die Diise bildet. 
Die DUsenoffnung 2 wird also durch die Buchse 15 be- 
stimmt, die hier aus besonders hartem Material, z. B. 
Hartmetall, besteht, wodurch die DUse besonders wider- 
standsfahig gegen Abnutzung aufgrund der Beimengung von 
abrasiven Materialien ist. 



- y- 
.40 



909832/0117 



• * 



Leerseite 



280-4505 
3 5 1 




Fig. 4 



909 832/0 1 1 7 



-A3- 
2804505 



Nummer: 
Int. CI. 2 : 
Anmeld tag: 
Offenlegungstag: 



P 2649 
28 04805 
B29F 3/04 

2. Februar 1978 
9. August 1979 





Fig . 2 



903832/0112 



